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Em unter Anwendung einer Axialkraft in einer Bohrung 3 
etnpre&bares PreBpa&verbindungselement 1. insbesondere 
Radbolzen, weist einen Schaft 5 und einen einen demgegen- 
uber groBeren Durchmesser aufweisenden Anschlag 4 in 
Form eines Kopfes, Mittelbunden o. dgL auf. Der Schaft 5 
besitzt auf . der dem Anschlag 4 zugekehrten Seite einen 
PreBpaSabschnitt 10, der gegenuber der zugehorigen Boh- 
rung 3 UbermaS hat. Der Schaft 5 weist auf der dem 
Anschlag 4 abgekehrten Seite vorzugsweise einen Abschnitt 
22 mit Befestigungsgewinde 23 auf. Der PrefcpaBabschnitt 
10 weist ein mehrgangiges, vorzugsweise mindestens drei- 
gang»ges Wendelprofil 11 auf. Das Wendelprofil 11 besitzt 
emen Flachentraganteil von mindestens 30% und ist durch 
Kaltumformung hergestellt.. 
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Beschreibung u 

Die Erfindung bezieht sich auf ein unter Anwendung einer Axialkraft in eine Bohrung einpreBbares PreBpaB- 
verbindungselement, insbesondere Radbolzen, mit einem Schaft und einem einen demgegeniiber groBeren 
5 Durchmesser aufweisenden Anschlag in Form eines Kopfes, eines Mittelbundes o. dgl, wobei der Schaft auf der 
dem Anschlag zugekehrten Seite einen durch Kaitumformung hergestellten PreBpaBabschnitt aus einem mehr- 
gangigen Wendelprofil, der gegenuber der zugehorigen Bohrung ObermaB hat, und auf der dem Anschlag 
abgekehrten Seite vorzugsweise einen Abschnitt mit Befestigungsgewinde aufweist Das PreBpaBverbindungs- 
element wird durch eine reine Axialkraft in eine Bohrung des Teils eingepreBt, in welchem es Anwendung finden 
io soil. Das PreBpaBverbindungselement wird nicht etwa eingeschraubt Die Erfindung bezieht sich auch nicht auf 
sogenannte PaBdehnschrauben, die einen Dehnabschnitt aufweisen, der UntermaB gegeniiber der zugehorigen 
Bohrung im Werkstuck aufweist. Auf eine Dehnfunktion kommt es im Zusammenhang mit der vorliegenden 
Erfindung nicht zwingend an, jedoch auf eine PaBfunktion unter Zentrierung und Klemmung. 
Ein PreBpaBverbindungselement der eingangs beschriebenen Art ist aus der GB-PS 399 980 bekannt. Der 
15 PreBpaBabschnitt wird von einem mehrgangigen Wendelprofil gebildet, welches durch Kaitumformung herge- 
stellt ist und ObermaB gegenuber der zugehorigen Bohrung aufweist. Das Material des PreBpaBverbindungeele- 
mentes wird weicher gewahlt als das Material des Teils mit der zugehorigen Bohrung, so dafi der EinpreBvor- 
gang unter plastischer Verformung ablauft 

PreBpaBverbindungselemente sind weiterhin z. B. als Sechskant-PaBschrauben nach DIN 609 bekannt. In 
20 einer bevorzugten Anwendung werden sie in entsprechender Anpassung als Radbolzen eingesetzt. Sie besitzen 
dann einen Kopf, der haufig einseitig abgeschragt ausgebildet ist und der einen Anschlag beim Einpressen bildet. 
Der Anschlag beendet den EinpreBvorgang. An den Kopf schlieBt sich in EinpreBrichtung ein Schaft mit 
vergleichsweise kleinerem AuBendurchmesser an, der auf der dem Kopf zugekehrten Seite einen PreBpaBab- 
schnitt aufweist Der PreBpaBabschnitt ist als geschliffene zylindrische Flache ausgebildet. Der PreBpaBabschnitt 
25 stellt die groBte Verdickung innerhalb des Schaftes dar, d. h. er besitzt den grdBten AuBendurchmesser im 
Bereich des Schaftes. Zwischen dem Kopf und dem PreBpaBabschnitt ist ein Freistich vorgesehen. Es ist auch 
moglich, an dieser Stelle einen Obergangsradius vorzusehen; dies erfordert jedoch eine Anfasung der Bohrung 
des Teils, in welches das PreBpaBverbindungselement eingepreBt werden soli. Der PreBpaBabschnitt hat Ober- 
maB gegenuber der zugehorigen Bohrung. Insbesondere bei Radbolzen schlieBt sich am Schaft in den PreBpaB- 
30 abschnitt ein Abschnitt mit Befestigungsgewinde an, wobei der AuBendurchmesser des Befestigungsgewindes 
kleiner als der Durchmesser des PreBpaBabschnittes ist Die zur Herstellung eines solchen Radbolzens einge- 
setzten PreBrohlinge weisen im Bereich des Schaftes einen gestuften AuBendurchmesser auf. Im Bereich des zu 
schleifenden PreBpaBabschnittes ist der groBte Durchmesser vorgesehen, wahrend im Bereich des zu bildenden 
Befestigungsgewindes ein kleinerer Durchmesser Anwendung findet Zwischen beiden Abschnitten ist ein 
35 kegelformiger Obergangsabschnitt vorgesehen. 

Diese bekannten PreBpaBverbindungselemente weisen eine Reihe von Nachteilen auf. Urn die erforderlichen 
Toleranzen im Bereich des ObermaBes einhalten zu konnen, muB der PreBpaBabschnitt durch einen Schleifvor- 
gang fertiggestellt werden. Dieser Schleifvorgang ist einerseits aufwendig und erfordert andererseits den Ein- 
satz zusatzlichen Materials, welches weggeschliffen wird. Im Obergangsbereich zwischen dem PreBpaBabschnitt 
40 und dem Kopf ist ein Freistich erforderlich, sofern die zugehorige Bohrung keine Anfasung aufweist Dieser 
Freistich wird iiblicherweise durch einen Drehvorgang hergestellt, der insbesondere in Verbindung mit denf 
Schleifvorgang die Herstellung verteuert Solche PreBpaBverbindungselemente weisen nicht nur ein vergleichs- 
weise hohes Gewicht auf, sondern erfordem auch ein hoheres Einsatzgewicht, als es dem Gewicht des fertigen 
Teils entspricht Bei der Herstellung mussen abgestufte PreBrohlinge eingesetzt werden, die einen zusatzlichen 
45 Bearbeitungsschritt im Vergieich zu Rohlingen mit durchgehendem Schaftdurchmesser erfordern. Beim axialen 
Einpressen des PreBpaBverbindungselementes in die zugehorige Bohrung des entsprechenden Werkstuckes, 
insbesondere der Radnabe, ist die Anwendung einer Fugehilfe erforderlich, die dafiir sorgt, daB das PreBpaBver- ; 
bindungselement axial ausgerichtet gefuhrt wird, so daB die Achse der Bohrung und die Achse des Radbolzens - 
zentrisch zueinander verlauferL Dennoch besteht beim Einpressen die Gefahr einer Materialverdrangung, da der 
50 PreBpaBabschnitt gegenuber der Bohrung ObermaB hat Das PreBpaBverbindungselement besitzt keine Zen- 
trierhilfe, weil der kegelformige Zwischenabschnitt des PreBrohlings mit dem gestuften Schaft von dem in der 
Regel aufgerollten oder aufgewalzten Befestigungsgewinde uberdeckt wird Beim axialen Einpressen beobach- 
tet man zuweilen ein Festfressen wahrend der EinpreBbewegung. Solche FreBerscheinungen, die letztlich mit 
der Axialkraft zwar uberwunden werden konnen, fuhren jedoch dazu, daB nicht nur das PreBpaBverbindungsele-1 
55 ment, sondern auch das zugehorige Teil mit der Bohrung so dauerhaft geschadigt sind, daB eine Wiederverwerid-Vr 
barkeit beider Partner nicht gegeben ist 

Es sind weiterhin PreBpaBverbindungselemente bekannt, deren PreBpaBabschnitt nicht aus einer zylindri- ; 
schen geschliffenen Mantelflache.besteht, sondern bei denen der PreBpaBabschnitt mit einer Randelung, also mit ^ s 
vorstehenden Rippen oder Leisten versehen ist, die axial ausgerichtet auf der Oberfteche des PreBpaBabschnitt Si^S 
60 tes angeordnet sind Die axiale Ausrichtung der Randelung, also parallel zurAchsedes Pr eB p aB ve rbindungsele*. • v ; I 
mentes, ist zwingend erfprderlich, urn jegliche Drehbewegung des PreBpaBverbindungselementes beim axialen' W;||§ 
Einpressen in die Bohrung zu vermeiden. Neben der aufwendigen Herstellung solcher PreBpaBverbindungsele--; "^SS 
mente besteht ein Hauptnachteil darin, daB keine Wiederverwendbarkeit gegeben ist Die Randelung furcht sich:§S|^ . 
beim axialen Einpressen in die Bohrung ein und verformt sich dabei selbst plastisch. Damit weist die Randelung;,- ^ 
65 an ihrem AuBendurchmesser nicht mehr die erforderliche Toleranz auf; das PreBpaBverbindungselement ist. 

damit nicht wiederverwendbar. Aber auch die Bohrung des zugehorigen Teils wird durch die Furchen plastisch - -^ 
verandert, so daB auch das Partnerteil des PreBpaBverbindungselementes nicht wiederverwendbar ist. Im \$. 
Gegensatz dazu sind gattungsgemaBe PreBpaBverbindungselemente mit PreBpaBabschnitten aus einer zylindri- ; ^ : 
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- * Bohrung trag ende Tei, wiederverwendba, sofern 
diesen b es« igt sich die vorliegende 

haben die Aufgabe, die beiden Bohrungen ^M^T^SSSS" Verbindu ng zweier Teile. Sie 

in der Bohrung bei entsprechender A^belStuSSs/StSKTpIn^ " nt " eren - D " D «hnpaBabschnitt ist 
mcht behindert werden. DehjjpaBverbindungselemente , Verdrehung der DehnpaQschraube darf 
dann dun* eine aufzuschraubende mSS^D^SSSS^T^^ und 
Bereich des Dehnabschnittes entweder eine schlanke SchaftauthnH^n? 5 npa6v t[^ n f UngSelemente weisen ™ 
Wulste oder Rippen auf. Damit wird die erforderliche SS^?'' »" ^S ,proffl ^ ""^nde 
erre.cht. Auch die Zentrierfunktion fur die zwei mkeinander Lu vi°h ? 5 Cre, £ h ^ Dehn P^abschnittes 
DehnpaBabschnittes erreicht, wobei freilich beim Fa^en h^mlr C T bindenden Baute 'le wird mit Hilfe des 
mente unterscheiden sich damit grundsSch vol Jde JSttZS^.? iSt De hnpaBverbindungsele- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eS ^PreBpaK^ 

eingangs beschriebenen Art dadurch 
f.l - bezogen auf den Durchmesser der Bohrung -£nZ£?K*J 1S ? f n ^ S ~ tenS dre,gangi S en ' Wende »P'-o- 
verme.dendes ObermaB aufweist. und dafi das ; Wendelprofil b~n *" aWe t rd ™8™S ™ plastischen Bereich 
^ B t Un p g r'r n F ^hentraganteil von mindestens 3 0 o^au Ids^ * "* 2y,lndrische Mamelflache der 
Die ^ Erfindung geht damit von dem Gedanken aus d» n X»R~.A u u- 
versehen, also mit einer gewindeahnlichen Ge^™*?J?ft?*^!!? nt mt einem solchen Wendelprofil zu 
sche VerformungstattfinLt.EsdarfenkeTn^ mSSSSwK^S? ^^"i 8 anbetrifft ' dafi keine 
angewendet werden, weil beide MaBnahmen SwSrS^SridbSSSS P? " ^ * UCh ^ 3x1216 Rand ^ng 
em dreigangiges Wendelprofil Anwendung findet Die d^i 3?,? S f ™ eeintrachtigen. Am besten ist es. wenn 
uber den Umfang verteilt angeordnet un5 beta .^Tutae de ?P^L*n W * ndel P r ° fi / s si " d da "n gleichabstandig 
zugehongen Teils wird durch diese drei EinSe eme ^^ &eltmtates in die Bohrung de! 

dungselement mit seiner Achse senkrecht ^S^S^M^Tf^i' durch * daS P ^BpaBvefbin- 
zentnert wird. Beim anschlieBenden axialen Einpressen ver£t^ p- f «tgelegten Ebene ausgerichtet und 

a.s die gesch g liffe g n 8 e e ^!£2S^^t SSSSf^ ^ ™*™ ™*™P 

radial aufgefedeasondern das Einpressen d« Wendelnr^Jt J °? e Boh f un g wird n*ht mehr insgesamt 
dem , m elastischen Bereich. Die Bohrung wTrd radinin°in^ eWirkt em pa ? iel,es bzw - "nienformiges Auffe- 
deformiert. Dabei tritt nach Beendigung des MHnn^R«LJ inienformi S entsprechend dem Wendelprofil elastisch 
un Zwischenraum zwischen den Wendet "eta ^g^^!? to M«eii^ d«- 

• ^ -/tt Dabei hande, es sich urn die 

schnitt in ihrer axialen Lange Sinst ^Ts^u J^l^T ^ die Bohrun * und de ' PreSpaBab 
PreBpaflabschnittes auf eine Ifiktive ZZ ^ ^hentragantSV 
te.l von 30% in Verbindung mit der Anwendung eines mehrSn^ Z , U beziehea Ein Flachentragan- 

aus. um ahnliche Festhaltekrafte zu realisierej « s e bj? vSS? h Wendel P|-° fils «icht uberraschenderweise 
schn.tte auftreten. Dies liegt vermutlich In dem zu atzSch ^er^fiT ^ ge , s , ch n 1,ffener zylindrischer PreBpaBab- 

Weitere Vorteile des neuen PreBpaBverblndun/se^ «m elastischen Bereich. 

lung zu sehen. Durch die Kaltumformun^ ^de^ ^Wende fe^ShTS^!^ * der P reiswerter ^ Herstel- 
chen Arbeitsgang auf der dem Anschlag I ugekrhner liS^SSilS^T^ automatisch u " d ohne zusStzli- 
d.e die Funktion eines Freistiches imStand der Jechn^ 55 
zugehongen Werkstuckes keine Anfasung bendtiet Auf H^r Jni e°- da ^ ai ? derer "its die .Bohrung des - 
Richtung auf das freie Ende des Schaftes entsteht b^d^™ "> eren S !' te des Pr eBpaBabschnittes, also in "'" 
erne Zentrierhilfe. Dies ist selbst dSdS^S^S teSZ™'* f^t ^ A ^ u( des Wendelprofils 
Anwendung findet Durch die besondere Fomg«taJ t unTd^ T n ' c ^!; ge « u tem Schaftdurchmesser 
weneres m6glich, das Wendelprofil so auszubfldel dlfl ^seb S ^ 61 d ^ Ka ^<°nnung ist es ohne . 60 
Durchmesserbekommt alsderAuBendurchmessSnes^^ einen groBeren 

wenerhin vorteilhaft, dafl infolge des verglShswei« re d ^ isl es '"^ 

"XS ^l^ S ^V a -h eine genngere FreB- .. 

schen PrfflS chnh«ve^ fi5 
einen SchlAvorgangS^ 

-cht somit ,00% au, Sie besitzt ein entsprechSd^b^ 
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und kommt somit mit 100% ihrer AuBenflache in eingepreBtem Zustand mit der inneren Oberflache der^JlB. - 
Bohrung in Kontakt. Das neue PreBpaBverbindungselement, bei welchem der AuBendurchmesser des PreBpaB'4f^^^ 
abschnittes von dem Wendeiprofil gebildet wird, weist einen Flachentraganteil auf, der kleiner als 100% ist, also ^?1^p 
etwa im Bereich zwischen 20 und allenfalls 50% liegen kann. Insbesondere liegt der Flachentraganteil zwischeh^nS^ 
5 30 und 40%. Dabei wird ein groBeres ObermaB bei dem neuen PreBpaBverbindungselement angewendet, t 
welches allerdings so gestaltet ist, daB die dadurch hervorgerufene Deformierung immer noch im elastischen 
Bereich liegt, so daB Schadigungen der beiden Teile mit bleibenden Verformungen beim Einpressen nicht 
auftreten. 

Das Wendeiprofil kann bevorzugt einen Flankenwinkel im Bereich zwischen 0° und 30° — vorzugsweise etwa 
io 15° — aufweisen. Es handelt sich also um eine sehr steile Flankengestaitung mit dem Ziel, das durch Kaltumfor- 
mung verdrangte Material im Bereich des PreBpaBabschnittes auf einen groBeren Durchmesser zu verlagern 
und dort den beschriebenen Flachentraganteil zu bilden. Die Tiefe des Wendelprofils, also die Differenz zwi- ' 
schen AuBendurchmesser und Kemdurchmesser, muB nicht unbedingt besonders groB gewahlt werden. Es ist 
durchaus moglich, die Vertiefungen zwischen den Wendeln des Wendelprofils entsprechend breit zu gestalten. 
15 Von besonderer Bedeutung ist es, daB der AuBendurchmesser des Wendelprofils durch Kalibrieren, insbeson- 
dere Walzen, Rollen oder Schaften, festgelegt wird. Dies geschieht nach der Formgebung des Wendelprofils an 
sich, welches durch Kaltumformung geschaffen wird. Bei dieser Kaltumformung erhalt der AuBendurchmesser 
der Wendel noch keine glatte achsparallele Ausrichtung. Der AuBendurchmesser wird in einem gesonderten * 
Herstellungsvorgang kaiibriert Auch dabei handelt es sich um einen spanlosen Herstellungsschritt, der jedoch 
20 geeignet ist, ein vergleichsweise enges Toleranzfeld einzuhalten. AuBerdem tritt durch dieses Kalibrieren eine 
Kaltverfestigung in dem nach auBen gekehrten Bereich der Wendel ein, die zu einer Erhohung der Dauerfestig- 
keit beitragt und auch einem VerschleiB des PreSpaBverbindungselementes beim Einpressen entgegenwirkL 

Der bei der Herstellung des PreBpaBverbindungselementes eingesetzte PreBrohling kann vorteilhaft einen 
durchgehenden Schaftdurchmesser aufweisen, der der A usgangsdurchmesser sowohl fur das Wendeiprofil als 
25 auch fur das Gewindeprofil ist. Dieser durchgehende Schaftdurchmesser laBt ohne weiteres die Ausgestaltung 
des PreBpaBabschnittes sowie weiterer Abschni tte, beispiels weise mit Befestigungsgewinde, in der Weise zu, daB 
der PreBpaBabschnitt den groBten AuBendurchmesser mit entsprechendem ObermaB enthalt, wahrend z. B. der 
Abschnitt mit Befestigungsgewinde UntermaB gegenuber der Bohrung bekommt. Damit ist es moglich, daB 
PreBpaBverbindungselement in die Bohrung des zugehorigen Teils einzufuhren und einzupressen, wobei der 
30 Abschnitt mit dem Befestigungsgewinde mit Spiel durch die Bohrung hindurchtritt, also sowohl das Befesti- 
gungsgewinde wie auch die Bohrung unverletzt bleiben. 

Das Wendeiprofil kann einen groBeren Kemdurchmesser als der Kemdurchmesser des Abschnitts mit dem 
Befestigungsgewinde aufweisen. Damit ist sichergestellt, daB der kleinste Durchmesser jedenfalls nicht im 
Bereich des PreBpaBabschnittes vorliegt und ein eventueller Bruch bei Oberlastung im Bereich des Befesti- * 
35 gungsgewindes stattfindet. 

Der PreBpaBabschnitt mit dem Wendeiprofil bezogen auf den Nenndurchmesser der Bohrung ein ObermaB 
im Bereich von 03 bis 0,7%, vorzugsweise von etwa 0,5%, aufweisen. Im Stand der Technik mit geschliffenem 
PreBpaBabschnitt wird eine Oberdeckung in der GroBenordnung von etwa 0,1 — 0,2 % angewendet 
Die Erfindung wird an bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen weiter erlautert und beschrieben. Es zeigen: 
40 Fig. 1 eine erste AusfQhrungsform des PreBpaBverbindungselementes als Radbolzen mit dreigangigem Wen- 
deiprofil, 

Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung des PreBpaBverbindungselementes gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 einen Ausschnitt der Einzelheit Z des Wendelprofils gemaB Fig. 1 , I 
Fig. 4 das PreBpaBverbindungselement in einer zweiten Ausfuhrungsform mit viergangigem Wendeiprofil, 
45 Fig. 5 eine weitere AusfQhrungsform des PreBpaBverbindungselementes mit viergangigem Wendeiprofil und 

Fig. 6 eine weitere Ausfuhrungsform des PreBpaBverbindungselementes mit einem zweigangigen Wendelpro- i 

fil und Fugehilfe. " " - M 

In Fig. 1 sind die beiden zueinander gehorenden Teile verdeutlicht, namlich das PreBpaBverbindungselement \ 
1 und das zugehdrige Teil 2, in dessen Bohrung 3 das PreBpaBverbindungselement 1 durch Anwendung einer 
so AxialkrafteinpreBbarist j 
Das PreBpaBverbindungselement 1 weist einen Anschlag 4 und einen Schaft 5 auf. Der Anschlag 4 ist 
kopfformig ausgebildet und tragt den groBten Durchmesser des PreBpaBverbindungselements 1. Der kopfformi- 
ge Anschlag 4 besitzt dem Schaft 5 zugekehrt eine Anschlagflache 6, die auf einer Gegenflache 7 am Teil 2 zur 
Anlage kommt, wenn der EinpreBvbrgang durch axiale Kraftanwendung gemaB Pfeil 8 beendet ist Der An- ~' 
55 schlag 4 wie auch der Schaft 5 sind gegenuber der Achse 9 des PreBpaBverbindungselementes 1 entsprechend 
ausgerichtet angeordnet 

Der Schaft 5 des PreBpaBverbindungselementes 1 weist auf seiner dem Anschlag 4 zugekehrten Seite einen - - >;C 
PreBpaBabschnitt 10 auf, der mit einem mehrgSngigen Wendeiprofil 1 1 versehen ist. Fig. 1 zeigt ein dreigangiges ^ ^ 
Wendeiprofil 11, wobei die einzelnen Wendel 12, 13, 14 mit gleicher Steigung und gleichabstandig auf dem 

eo Umfang des PreBpaBabschnittes 10 verwirklicht sind Die Herstellung des Wendelprofils 11 des PreBpaBab- : A 
schnittes 10 geschieht durch eine Kaltumformung, so daB im Bereich des Schaftes 5 aus dem entsprechenden 
Durchmesser des eingesetzten PreBrohlings ; durch die Kaltumformung gleichsam'automatisch bin Freistich 15 :J ^ 
auf der dem Anschlag 4 zugekehrten Seite des PreBpaBabschnitts 10 entsteht Der AuBendurchmesser der^ "^ 
Freistichs 15 ist somit kleiner als der maximale AuBendurchmesser 16 der Wendel 12, 13, 14 des PreBpaBab^ -'.V' 

65 schnittes 10. Dies erbringt den Vorteil, daB die Bohrung 3 des Teils 2, wie in Fig. 1 dargestellt, keine Fase 
aufzuweisen braucht und trotzdem der EinpreBvorgang ordnungsgemafl erst dann beendet wird. wenn die 
Anschlagflache 6 auf der Gegenflache 7 des Teils 2 auf trif ft ' • . ' 

Auf der dem Anschlag 4 abgekehnen Seite ergibt gleichsam ebenso automatisch durch die Herstellung des ' 
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Wendeiprofils 11 durch Kaltumformung ein kegelformiger Bereich 17, der durch eine strichpunktierte Linie 
angedeutet ist. Dieser kegelformigen Bereich 1 7 wird durch die drei Auslaufe der Wendel 12, 13 und 14 auf dieser 
Seite realisiert Der kegelformige Bereich 17 stellt eine Zentrierhilfe beim Einfugen des PreBpaBverbindungsele- 
mentes 1 in das Teil 2 zu Beginn des Einbringvorganges dar. Dariiberhinaus ergeben sich in Verbindung mit der 
Dimensionierung der Bohrung 3 durch die drei Auslaufe der Wendel 12, 13 und 14 drei gleichabstandig uber den 5 
Umfang verteilt angeordnete Punkte 18, die eine Ebene festlegen, die exakt senkrecht zu der Achse 9 des 
PreBpaBverbindungselementes 1 verlauft. Dies fuhrt dazu, daB das PreBpaBverbindungselement 1 wahrend des 
Einbringens in das Teil 2 mit seiner Achse 9 senkrecht zur Fugerichtung gemaB Pfeil 8 ausgerichtet wird. Es 
erfolgt also nicht nur eine Zentrierung, sondern zusatzlich eine Ausrichtung. Diese Ausrichtung erbringt den 
Vorteil, daB eine gesonderte Fugehilfe 19, wie sie schematisch in Fig. 6 angedeutet ist, in Fortfall kommen kann. 10 
Das PreBpaBverbindungselement 1 ist gleichsam selbst mit einer Fugehilfe durch die drei Punkte 18 versehen 
bzw. ausgestattet. 

Der Schaft 5 weist im AnschluB an den kegelformigen Bereich 17 einen Obergangsbereich 20 auf, der einen 
kleineren AuBendurchmesser 21 besitzt ais der AuBendurchmesser 16 der Wendel 12, 13 und 14. Der AuBen- 
durchmesser 21 stellt den AuBendurchmesser des Schaftes 5 des eingesetzten PreBrohlings dar. 15 

An den Obergangsbereich 20 schlieBt sich in Richtung auf das freie Ende des Schaftes 5 ein Abschnitt 22 an, 
der mit einem Befestigungsgewinde 23 ausgestattet sein kann, aber auch zapfenartige pder eine sonstige Form 
besitzen kann. 

Der maximale AuBendurchmesser 24 des Abschnittes 22 ist auf jeden Fall kleiner als der maximale AuBen- 
durchmesser 16 des Wendeiprofils 11. Der AuBendurchmesser 24 ist auch kleiner als der Innendurchmesser der 20 
Bohrung 3. Der maximale AuBendurchmesser 16 des Wendeiprofils 1 1 ist jedoch groBer als der Innendurchmes- 
ser der Bohrung 3; der PreBpaBabschnitt 10 hat also ObermaB. Der Kemdurchmesser 25 des Befestigungsgewin- 
des 23 kann kleiner als der Kemdurchmesser 26 des Wendeiprofils 1 1 ausgebildet sein. 

Der Anschiag 4 kann eine Sicherungsflache 27 aufweisen, die mit einer Sicherungsflache 28 am Teil 2 
korresponiert, so daB hier eine Sicherung gegen Verdrehen des PreBpaBverbindungselementes 1 in eingepreB- 25 
tern Zustand gegeben ist. 

Fig. 2 verdeutlicht noch einmal die Verhaltnisse an dem PreBpaBverbindungselement 1, wobei das zugehdrige 
Teil 2 nicht dargestellt ist 

Fig. 3 zeigt eine Einzelheit Z aus Fig. 1, namlich eine beispielhafte Formgebung des Wendeiprofils 11 im 
Bereich des PreBpaBabschnittes 10. Das Wendelprofil 11 besitzt die aus der Zeichnung entnehmbare Formge- 30 
bung. Der mittlere Flankendurchmesser 29 stellt zugleich den AuBendurchmesser des PreBrohlings dar, wie er 
bei der Herstellung des PreBpaBverbindungselementes eingesetzt wird. Das Wendelprofil 11 wird durch Kalt- 
umformung erzeugt, wobei eine Materialverdrangung, wie ersichtlich, von innen nach auBen stattfindet. Es wird 
hier ein Flankenwinkel 30 von 15° verwirklicht, d. h. die Flanken 31 verlaufen vergleichsweise steil. Nach der 
Herstellung des Wendeiprofils 11 durch Kaltumformung besitzt der PreBpaBabschnitt im Bereich des AuBen- 35 
durchmessers 16 eine Formgebung, wie sie in Fig. 3 fur die Wendel 12 in einer gepunkteten Linie 32 angedeutet 
ist. Diese Formgebung stellt einen Zwischenherstellungsschritt dar. Durch eine Kaltumformung, insbesondere 
durch Walzen, Rollen oder Schaften, wird die auBere Oberflache des Wendeiprofils geglattet, wie dies fur die 
Wendel 13 in Fig. 3 in durchgezogener Linienfuhrung dargestellt ist Die Summe der so gebildeten zylindrischen 
Flachenanteile mit dem AuBendurchmesser 16 der Wendel 12, 13, 14, bezogen auf eine fiktive Mantelflache des 40 
PreBpaBabschnittes 10 entsprechend dem mittleren Flankendurchmesser 29 ergibt den Flachentraganteil 33, 
also den Teil der Flache des PreBpaBabschnittes 10 mit dem AuBendurchmesser 16, der in eingepreBtem Zustand 
in das Teil 2 mit dem Innendurchmesser der Bohrung 3 in Kontakt kommt Dieser Flachentraganteil 33 betragt 
mindestens 30%. 

Als PreBpaBverbindungselement 1, zugehorig zur Bohrung 3 des Teils 2, hat der PreBpaBabschnitt 10 immer 45 
UbermaB, wobei das neue PreBpaBverbindungselement im Vergleich zum Stand der Technik eine groBere 
Oberdeckung auf weist Die Oberdeckung kann etwa das dreif ache der Oberdeckung beini Stand der Technik 
ergeben. Dies zeigt folgende Vergleichsrechnung: 

Stand der Technik mit geschliffenem PreBpaBabschnitt 50 

AuBendurchmesser des PreBpaBabschnittes 22 U6 Max. AuBendurchmesser = 22,054 mm 

Min. AuBendurchmesser = 22,041 mm 

Innendurchmesser der Bohrung 22 H7 Max. Innendurchmesser = 22,021 mm 

Min. Innendurchmesser — 22,000 mm 55 

Hieraus ergibt sich eine / , „ 

maximale Oberdeckung = 22,054 - 22,000 « 0,054 mm . 
minimale Oberdeckung = 22,041 - 22,021 « 0,020 mm. ... . 60 

Damit liegt das ObermaB des PreBabschnitts, die relative Oberdeckung, in der GroBenordnung von 0,16% , 
bezogen auf den Nenndurchmesser der Bohrung. 
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Anmeldungsgegenstand mit Wendelprofil im PreBpaBabschnitt 

AuBendurchmesserdes Wendelprofils 22 11 mm a a a l 

5 1 mm Max. Auflendurchmesser » 22,130 mm 

* Innendurchmesser der Bohrung 22 H7 mI"' ^ uBer \ durc ^^ser = 22,1 1 0 mm 

s ' M ax. Innendurchmesser « 22,021 mm 



Min. Innendurchmesser = 22,000 mm 



Maximale Oberdeckung - 22,130 - 22,000 - 0,130 mm 
10 Minimale Oberdeckung = 22,1 10 - 22,021 « 0,089 mm! 
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Fig.4 zeigt em weiteres AusfuhrungsbeisDiel des PreflnaR^ri,;^ 
von emem Mittelbund realisiert wird. L^^^fs^Stl^^T^TJ' ^ dem der Anschl *g 4 
Zapfen 34 an. der mit Gewinde 35 versehen "s? Auch hit SrH p n ^ ^ ! Chaft 5 ab ^kehrten Seite fin 
m d,e Bohrung 3 des Teils 2 eingepreBt. Dfc B^hnmg 3?s m it efner f£ P a * verbindun f sele ™nt 1 gemaB Pfeil 8 
ausgefuhrt, kann die Fase 36 auch entfallen Der Shff W £ *l 6 ? 6 v f seh en. die nicht stort. Wie bereits 
11, so daB beim Einftigen die Ebene senkrechTzu Lr Ach- q ' ^"IT Wer dn vier ^ngiges WendeJprofH 

Auch das Ausfuhrungsbeispiel des PreB D aBverhTni?n« , " Punkten 18 gebildet ist - 
delprofil 11 auf. Der Abschnit 22%x weS^ v ^T mtS 1 L gemaB 5 weist ei " viergangiges Wen 
S^eS/undeineNutlj fd^A5hH2^^3^ a ?^^ * besitzt eine kegelftutffiSe 
PreBpaBverbindungselement 1 dar bei Z r ™ gS " ngS d,enen kann - Dies ste "t «n Beispiel fflrd!. 
wirklicht ist Auch der tSSganSbereLh 20 fehh ^Jr'^T^ 23 ™ Bereich des Abschnittes £ vtr 
der kegelformige Bereich trU^S^Z^^^^S^^ d »J<* Auslauf der Wend i 

Fig. 6 zeigt em Ausfuhrunesbeisniel H^c PrlftlTn if- ? Ausnchtfunktion zukommt 
profil 11, so daB am Einlauf X zwd 1 mit eine ™ zweigangigen Wendel 

Achse 9 keine Ebene fe 18 geschaffen *nd, die K25dt 

gens eine Ausnchtungder^ « f° A d f Um Wahrend ^rln- 

bekommen. An den als Mittelbund aussebildet In a ?K? g ! ! S V ZU der Achse der Bohrung 3 des Teils 2 zu 
ein Zapfen 39 mit einer Nut 40^^S^A^^ K 4 £^ ^ Schaft 5 -iekehrlefseite 

vorhegende Erfindung ohne Bedeutung? ebenso d £ aSmISTE^ t** Anschia * es 4 ist » ** fur die 
Befesn g ungsgewinde23 oderohneeinsolches A ^bildung des Abschnittes 22 im einzeinen, also mit 



Bezugszeichenliste 

1 — PreBpaBverbindungselement 

2 — Teil 

40 3 — Bohrung 

4 — Anschlag 

5 - Schaft 

6 — Anschlagflache 

7 — Gegenflache 
45 8 - Pfeil 

9 -Achse 

10 - PreBpaBabschnitt 

11 - Wendelprofil 
12- Wendel 

so 13 - Wendel 

14 - Wendel 

15 — Freistich 

16 — AuBendurchmesser 

17 - kegelfdrmiger Bereich 
55 18 - Punkt 

19-FQgehiIfe 

20 — Obergangsbereich 

21 — AuBendurchmesser 

22 — Abschnitt 

60 23 — Befestigungsgewinde 

24 — AuBendurchmesser - 

25 — Kerndurchmesser 

26 — Kerndurchmesser 

27 — Sicherungsflache 
65 28 — Sicherungsflache 

29 — Flankendurchmesser 

30 — Flankenwinkel 

31 - Flanke 
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32 — Linie 

33 — Flachentraganteil 

34 — Zapfen 

35 — Gewinde 

36 - Fase 

37 - Spitze 

38 - Nut 

39 - Zapfen 

40 - Nut 

Patentanspruche 

1. Unter Anwendung einer Axialkraft in eine Bohrung (3) einpreBbares PreBpaBverbindungselement (1), 
insbesondere Radbolzen, mit einem Schaft (5) und einem einen demgegenuber groBeren Durchmesser 
aufweisenden Anschlag (4) in Form eines Kopfes, eines Mittelbundes o. dgl, wobei der Schaft (5) auf der 
dem Anschlag (4) zugegekehrten Seite einen durch Kaltumformung hergestellten PreBpaBabschnitt (10) aus 
einem mehrgangigen Wendelprofil (1 1), der gegenuber der zugehorigen Bohrung (3) ObermaB hat, und auf 
der dem Anschlag (4) abgekehrten Seite vorzugsweise einen Abschnitt (22) mit Befestigungsgewinde (23) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der PreBpaBabschnitt (10) mit dem mehrgangigen, vorzugsweise 
mindestens dreigangigen, Wendelprofil (11) — bezogen auf den Nenndurchmesser der Bohrung (3) — ein 
eine Materialverdrangung im piastischen Bereich vermeidendes ObermaB aufweist, und daB das Wendel- 
profil (11) - bezogen auf die zylindrische Mantelflache der Bohrung (3) — einen Flachentraganteil (33) von 
mindestens 30% aufweist. 

2. PreBpaBverbindungselement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBendurchmesser (16) 
des Wendelprofils (11) groBer als der AuBendurchmesser eines funktionsgleichen zylindrischen PreBpaBab- 
schnitts ausgebildet ist 

3. PreBpaBverbindungselement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Wendelprofil (11) 
einen Flankenwinkel (30) im Bereich zwischen 0 und 30° — vorzugsweise etwa 15° — aufweist. 

4. PreBpaBverbindungselement nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBen- 
durchmesser (16) des Wendelprofils (11) durch Kalibrieren, insbesondere Walzen, Rollen oder Schaften 
festgelegt ist. 

5. PreBpaBverbindungselement nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der bei der 
Hersteilung des PreBpaBverbindungselementes eingesetzte PreBrohling einen durchgehenden Schaftdurch- 
messer (21) aufweist, der der Ausgangsdurchmesser sowohl fur das Wendelprofil als auch fur das Gewinde- 
profil ist 

6. PreBpaBverbindungselement nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Wen- 
delprofil (11) einen groBeren Kerndurchmesser (26) als der Kerndurchmesser (25) des Abschnitts (22) mit 
dem Befestigungsgewinde (23) aufweist 

7. PreBpaBverbindungselement nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der PreBpaBabschnitt (10) 
mit dem Wendelprofil (1 1) bezogen auf den Nenndurchmesser der Bohrung (3) ein ObermaB im Bereich von 
von 0,3 bis 0,7%, vorzugsweise von etwa 0,5%, aufweist 
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